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Extrusionskopf sowie Exfcrusionsverfahren 



Die Erfindung betrifft einen Extrusions kopf zur Herstellung ei- 



tem thermoplastischen Kunststoff mit wenigstens einem in Extru- 
15 sionsrichtung verlauf enden Sichtstreif en aus transluzentem Ma- 
terial, mit wenigstens zwei Zufuhrwegen fiir die Zufuhr von 
plastif iziertem Kunststoff von mehreren Extrudern zu einer 
Ringkanalanordnung, mit einem sich an die Ringkanalanordnung 
gegebenenf alls unter Zwischenschaltung eines Ringspeicherraums 
20 anschlielienden Ringspalt einer Ringspaltduse und mit wenigstens 
einer in die Ringkanalanordnung mundenden Fliefikanalbohrung zur 
Einbringung des Sichtstreif ens . 

. ^ Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verf ahren zur Extrusion 
25 eines schlauchf ormigen, mehrschichtigen Vorformlings aus er- 
weichtem thermoplastischen Kunststoff. 

Ein Extrusionskopf der eingangs genannten Art ist beispielswei- 
se aus der WO 98/08 668 bekannt. Diese Druckschrift beschreibt 
30 einen fassartigen Behalter aus Kunststoff mit einem sich in 
dessen Wandung in axialer Richtung erstreckenden Sichtstreif en 
aus transluzentem Kunststoff sowie eine Vorrichtung zu dessen 
Herstellung. 




nes schlauchf ormigen, mehrschichtigen Vorformlings aus erweich- 
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Ganz allgemein ist die Herstellung von Kunststof fbehSltern im 



2 



Extrusionsblasverfahren mit sich in deren Langsrichtung erstre- 
ckenden Sichtstreif en bekannt, und zwar sowohl bei einschichtig 
als auch bei mehrschichtig ausgebildeten BehSltern. Bei ein- 
schichtig ausgebildeten extrusionsblasgeformten Behaitern wird 
5 iiblicherweise im Extrusions kopf uber eine sich quer zur Extru- 
sionsrichtung erstreckende Flielikanalbohrung ein Streifen aus 
andersf arbigem Oder transluzentem Material eingespeist. Diese 
Einspeisung geht mit einer Auftrennung des Extrudats im Extru- 
sionskopf einher. StromabwSrts der Einspeisestelle vereinigen 
10 sich die TeilstrSme wieder, wobei eine VerschweiBung der 
Schmelze erfolgt. 



Die axial verlaufenden SchweifinShte zwischen den verschiedenen 
^ Teilstromen des Extrudats sind Schwachstellen des fertigen Be- 
15 haltnisses, die bei kleinen und leichten Verpackungen durchaus 

in Kauf genommen werden k5nnen. 

Nicht nur bei Kleinbehaltnissen ist vielfach eine optische 
Failstandskontrolle des Behalterinhaltes wunschenswert . Dies 
20 betrifft beispielsweise die sogenannten IBCs (Intermediate Balk 
Container) und F^sser. 



Die Kontrolle des Fullstandes des Fullgutes ist dann unproble- 
matisch, wenn diese BehMlter aus mehr oder minder durchschei- 
nendem Material hergestellt sind. Oftmals ist es jedoch erfor- 
derlich^ wie in der WO 98/08668 vorgeschlagen,^ solche fassarti- 
gen Behalter mit einer Einfarbung zu versehen, die beispiels- 
weise dem Schutz gegen UV-Strahlung dient oder den Behalter als 
Schutz vor elektrostatischen Aufladungen elektrisch leitfahig 
30 machen soli. Solche Behalter werden iiblicherweise mit einer 
mehrschichtigen Wandung hergestellt, wobei liur die SuBere, in 
der Kegel dunnere Schicht, mit einer Einfarbung versehen ist. 
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Urn auch bei solchen Behaitern eine optische Fullstandskontrolle 
zu gewahrleisten, wird in der WO 98/08668 vorgeschlagen, nur in 
den auBeren eingefarbten Schichten des coextrudierten Behalters 



einen Sichtstreif en aus transluzentem Kunststoff vorzusehen. 
Dies hat insbesondere den Vorzug, dass eine Aufspaltung des 
Extrudats im Bereich der inneren^ dem Behaiter die Stabilitat 
verleihenden Schicht wahrend der Extrusion nicht erforderlich 
ist . 

Zur Durchfuhrung dieses bekannten Verfahrens wird in der WO 
98/08668 die Verwendung eines Speicherkopf es mit einem sich 
trichterf ormig erweiternden Ringspeicherraum vorgesehen. In dem 
Kolben des Speicherkopf es sind drei Ringverteiler vorgesehen, 
die jeweils an einen Extruder mit unterschiedlichen Kunststoff- 
schmelzen angeschlossen sind. Die Ringverteiler miinden in einen 
der Diise bzw. dem Dusenspalt vorgeschalteten Ringkanal, in wel- 
chem die Extrudate zusammengefiihrt werden. In diesen Ringkanal 
wird unterhalb der Einmiindung aller Ringverteiler iiber eine 
Fliefikanalbohrung die transluzente Kunststoff schmelze einge- 
speist, und zwar so, dass der Sichtstreif en nur die zwei SuBe- 
ren der insgesamt drei Schichten des Coextrudats durchsetzt. 
Diese zwei auBersten Schichten bestehen aus einer auJieren ein- 
gefarbten Schicht und aus einer inneren Rezyclatschicht . Die 
Einspeisung erfolgt iiber einen Stromungskorper, der sich zumin- 
dest bis zu der die Innenschicht des Vorformlings bildenden 
Kunststoff schmelze erstreckt . 

Die zuvor beschriebene Anordnung ist mit dem Nachteil behaftet, 
dass eine exakte Festlegung der Schichtgrenze des transluzenten 
Sichtstreif ens in Bezug auf den dreischichtigen Aufbau des 
Extrudats nicht festlegbar ist. Um zu gewahrleisten, dass die 
transluzente Kunststoff schmelze die beiden auBeren Schichten 
vollstandig durchsetzt, ist es unter UmstSnden erforderlich, 
den Stromungskorper in Bezug auf die Langsachse des Extrusi- 
onskopfes radial einwarts gerichtet so zu platzieren, dass die- 
ser,^ wenn auch nur geringfugig, auch von dem Extrudat der inne- 
ren Schicht umf lessen wird. Dies bedeutet eine Wandstarkenver- 
minderung der inneren in sich geschlossenen Schicht in diesem 
Bereich, die mit Stabilitatsverlust des Behalters einhergeht. 



Erstreckt sich der StrCmungskorper nicht vollstandig durch bei- 
de aufleren Schichten, leidet darunter die Qualitat des Sicht- 
streifens. Eine Erstreckung des Stromungskorpers exakt in die 
Trennebene zwischen der inneren und den auBeren Schichten wird 
kaum moglich bzw. eher zufallig sein. Die vorbeschriebene Aus- 
gestaltung ist insbesondere dann nachteilig, wenn die Dicke der 
verschiedenen Schichten des Vorformlings verSndert oder vari- 
iert werden soli. Dann muss jeweils eine Anpassung der Ein- 
tauchtiefe des Str6mungsk5rpers erfolgen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, einen Extrusi- 
onskopf der eingangs genannten Art bereitzustellen, mit dem 
diese Nachteile vermieden werden. 

Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zu Grunde, ein Extru- 
sionsverfahren bereitzustellen, mit welchem ein mehrschichtiger 
Vorformling mit Sichtstreif en herstellbar ist, bei dem die 
Schichtgrenze des Sichtstreif ens in Bezug auf die anderen 
Schichten exakt definierbar ist. 

Die Aufgabe wird zunSchst gelOst durch einen Ext rus ions kopf zur 
Herstellung eines schlauchf ormigen, mehrschichtigen Vorform- 
lings aus erweichtem thermoplastischem Kunststoff mit wenigs- 
tens einem in Extrusionsrichtung verlaufenden Sichtstreifen aus 
transluzentem Material, mit wenigstens zwei Zufuhrwegen fur die 
Zufuhr von plastif iziertem Kunststoff von mehreren Extrudern zu 
einer Ringkanalanordnung, mit einem sich an die Ringkanalanord- 
nung gegebenenf alls unter Zwischenschaltung eines Ringspeicher- 
raums anschlielJenden Ringspalt einer Ringspaltdiise und mit we- 
nigstens einer in die Ringkanalanordnung miindenden Flielikanal- 
bohrung zur Einbringung des Sichtstreif ens, wobei der Extrusi- 
onskopf sich dadurch auszeichnet, dass die Ringkanalanordnung 
konzentrisch zueinander angeordnete Ringkanale umfasst, die 
voneinander getrennte Fliefiwege fur die verschiedenen Schichten 
des Vorformlings bilden, und dass die Fliefikanalbohrung strom- 
aufwarts des Ringspalts und/oder des Ringspeicherraums im Be- 



reich der Trennung der Flieliwege in den betreffenden Ringkanal 
miindet . 

Der Extrusionskopf gemali der Erfindung bietet den Vorzug, dass 
sich der Sichtstreif en ohne Beeintrachtigung des die innere 
Tragschicht bildenden Extrudats so einspeisen lasst, dass er 
sich liber die gesamte Starke einer oder mehrerer auBerer 
Schichten erstreckt. Dies wird dadurch gewShrleistet, dass die 
Flielikanalbohrung stromauf warts des Ringspaltes, in dem die 
Teilstrome des Extrudats zusammengefuhrt werden, in den Ringka- 
nal miindet. Bei Zusammenf ilhrung der Extrudate im Bereich der 
Duse, d. h. im Bereich des Ringspalts, ist der Sichtstreif en 
schon in die auBere oder in die auBeren Schichten eingespeist. 
Vorzugsweise miindet die FlieBkanalbohrung iiber einen Stromungs- 
teiler in den Ringkanal. Der Stromungsteiler erstreckt sich 
iiber die gesamte Breite des betreffenden Ringkanals. 

Insbesondere dann, wenn ein im Querschnitt dreischichtig aufge- 
bauter Vorformling extrudiert werden soil, ist es zweckmaBig, 
wenn der Stromungsteiler in einem auBeren Ringkanal angeordnet 
ist, und zwar derart, dass er eine vollstandige Aufteilung des 
diesen Ringkanal durchf lieBenden Extrudats in axialer Richtung 
bewirkt. 

Bei einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm der Erfindung miinden die 
Ringkanale unmittelbar in den Ringspalt der Ringspaltdiise . 

Alternativ kann vorgesehen sein, dass dem Ringspalt ein Ring- 
speicherraum vorgeschaltet ist und dass die Ringkanalanordnung 
als Teil eines Ringkolbens ausgebildet ist. 

Mit anderen Worten, der Extrusionskopf kann als Speicherkopf 
zur diskontinuierlichen Extrusion als auch als Extrusionskopf 
zur kontinuierlichen Extrusion ausgebildet sein. 

Die Ringkanalanordnung kann wenigstens drei Ringkanale umfas- 
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sen, namlich einen inneren und zwei auliere, wobei die aulieren 
RingkanSle stromauf warts der Miindung des inneren Ringkanals in 
der Ringspaltdiise zusammengef iihrt sind. 



5 Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe wird weiterhin 
durch ein Verfahren zur Extrusion eines schlauchformigen, mehr- 
schichtigen Vorf ormlings aus erweichtem thermoplastischem 
Kunststoff mit wenigstens einem in Extrusionsrichtung verlau- 
fenden Streifen aus andersartigem Kunststoff gel5st, wobei in 
10 einem Extrusions kopf mehrere Schichten des Kunststoff s liber ei- 
nen Teil des Extrusionswegs konzentrisch zueinander iiber von- 
einander getrennte FlieBwege gefuhrt werden und wobei der 
Streifen in eine aufiere Schicht stromaufwarts der Zusammenf uh- 
rung der coextrudierten Teilstrome eingespeist wird. 
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Vorzugsweise wird als Streifen andersartigen Materials ein 
Sichtstreif en aus transluzentem Kunststoff eingespeist. Unter 
trans luzent im Sinne der Erfindung konnen sowohl schwach durch- 
scheinend als auch klarsichtige Materialien zu verstehen sein. 



Bei der bevorzugten Variante des erf indungsgemaBen Verfahrens 
werden eine innere Tragschicht und zwei SuBere Deckschichten 
coextrudiert, wobei der Streifen so eingespeist wird, dass er 
nur die Deckschichten zumindest teilweise durchsetzt. Zumindest 
^|^^5 teilweise im Sinne der Erfindung heifit, dass beispielsweise bei 
mehreren Deckschichten nur diejenige von dem Sichtstreif en 
durchsetzt wird, die eingefarbt ist, d. h. die auBerste. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungen 
30 dargestellten Ausf iihrungsbeispiels erlautert. 



Es zeigen: 
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Figur 1 den Extrusionskopf gemSB der Erfindung, teilweise im 
Schnitt, 



Figur 2 sine perspektivische Ansicht des Stromungsteilers, 

Figur 3 einen Schnitt durch den Extrusionskopf entlang der 
Linie III-III in Figur 1, 

5 

Figur 4 einen Schnitt durch den Extrusionskopf entlang der 
Linien IV-IV in Figur 1 und 

Figur 5 einen Schnitt durch einen Extrusionskopf gemaB einem 
10 zweiten Ausf iihrungsbeispiel der Erfindung. 

Figur 1 zeigt eine teilweise geschnittene Teilansicht des 
4^ Extrusionskopf es 1 gemSJi der Erfindung. Dieser besteht in be- 

kannter Art und Weise aus einem Gehause 2^ einer in dem Gehause 
15 ausgebildeten Ringkanalanordnung, umfassend einen inneren Ring- 
kanal 3a und zwei auliere Ringkan^le 3b und 3c, die jeweils aus 
verschiedenen, nicht dargestellteri Extrudern gespeist werden, 
einem Dorn 4 mit Dilsenpilz 5 sowie einem Dusenmantel 6, der mit 
dem Diisenpilz 5 zusammen einen verstellbaren Ringspalt 7 bil- 
20 det. Der Dorn 4 ist axial verstellbar, mit diesem auch der Dii- 
senpilz 5 innerhalb des Diisenmantels 6, wodurch letztendlich 
die Spaltbreite des Ringspaltes 7 in dem sich konisch erwei- 
ternden Dusenbereich wahrend der Extrusion nach einem vorgege- 
benen Wanddickenprogramm einstellbar ist. 



•25 

Die Flieliwege des durch den Extrusionskopf 1 hindurchtfetenden 
erweichten Extrudats sind in Figur 1 mit Pfeilen dargestellt. 
In FlieBrichtung des Extrudats betrachtet werden zunachst die 
Ringkanale 3b und 3c zusammengef iihrt, welter stromabw^rts bei 
30 Eintritt in den Ringspalt 7 werden dann die vereinigten Teil- 
strome 3b, 3c einerseits und der Teilstrom 3a zusammengef uhrt . 
Durch den Ringkanal 3a wird das die innere Tragschicht des Vor- 
formlings bildende Extrudat geflihrt. 
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In den Ringkanal 3b mlindet eine sich quer zur Extrusionsrich- 
tung erstreckende FlieBkanalbohrung 8, uber die ein transluzen- 
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ter Kunststof f streif en in den Ringkanal 3b stromabwarts der 
Miindung des Ringkanals 3c eingespeist wird. Der Streifen er- 
streckt sich iiber die gesamte Dicke und in Umf angsrichtung be- 
trachtet iiber einen kleinen Kreisbogenabschnitt, der in den Fi- 
guren 3 und 4 mit 10b und 10c bezeichneten auBeren Schichten 
des Extrudats. Mit 10a ist die Tragschicht des Extrudats be- 
zeichnet. Wie insbesondere der Figur 1 zu entnehmen ist^ wird 
der Streifen 9 stromabwarts der Zusammenfuhrung der Schichten 
10b und 10c bzw. der Zusammenfuhrung der Ringkanale 3b und 3c 
eingespeist . 

Die Flielikanalbohrung 8 erstreckt sich in einen Stromungsteiler 
11, dessen dachformiger Fortsatz 12 oberhalb der Miindung der 
Flielikanalbohrung 8 eine Auftrennung der Schichten 10b und 10c 
bewirkt. 

Bei dem dargestellten Ausf iihrungsbeispiel besteht die Trag- 
schicht 10a aus nicht eingefarbtem Kunststoff , die Schicht 10b 
aus einem Rezyclat, d. h. aus aufbereitetem Butzenmaterial und 
die Schicht 10c aus einem beispielsweise mit Rufi gefiillten und 
somit eingefarbten Kunststof f. Das Rezyklat ist ebenfalls nicht 
klarsichtig. 

Wie in den Figuren 3 und 4 andeutungsweise dargestellt ist, ist 
die Tragschicht 10 ihrerseits aus zwei Schmelzestr5men zusam- 
mengesetzt, die jedoch aus dem gleichen Extruder gespeist wer- 
den. Dies ergibt sich daraus, dass der in den Figuren nicht 
dargestellte Dornhalter beispielsweise mit zwei um 180° ver- 
setzten herzkurvenf ormigen Fiihrungen fiir die Schmelze versehen 
ist, so dass sich zwei schlauchartige Strome bilden, deren mit 
13 bezeichneten Zusammenf lussstellen jeweils diametral gegenii- 
berliegend angeordnet sind und die jeweils von einem nicht auf- 
geteilten Schmelzestrang iiberlappt werden. Dies verleiht dieser 
Schicht eine hohe Festigkeit am Fertigteil. 

Wie dem Fachmann bekannt ist, ist die Aufteilung des Schmelze- 



stroms bei Extrusionskbpf en mit Dornhalter (Axial-Angussk6pf en) 
nicht vermeidbar. Bei Radial-Angusskopf en ist ebenfalls die Er- 
zeugung einer Nahtstelle bei UmflieBen des Dorns oder der Pino- 
le durch die Schmelze unvermeidbar . 

Bei dem in Figur 5 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung ist der Extrusionskopf 1 als Speicherkopf ausgebildet^ bei 
dem die Ringkanalanordnung Teil eines Ringkolbens 14 ist, der 
den oberen Abschluss eines Ringspeicherraxams 15 bildet. Die Fi- 
gur 5 zeigt den Ringkolben 14 im ausgef ahrenen Zustand. Das aus 
den Ringkanalen 3a, b, c austretende Extrudat tritt zunachst in 
den Ringspeicherraum 15 ein und bewirkt dort eine Druckerho- 
hung, die eine Auf wartsbewegung des Ringkolbens 14 erzeugt. 
Wahrend dieses Zyklus ist erf orderlichenf alls die Ringspaltdiise 
geschlossen. Der Extruder fbrdert in den Ringspeicherraum 15. 
Ist der Ringspeicherraum 15 gefullt, wird iiber eine Axialver- 
schiebung des Ringkolbens 14 der Ringspeicherraum 15 bei geOff- 
neter Extrusionsdiise aktiv entleert, wobei wahrenddessen die 
Extruder weiterbetrieben werden. Diese Vorgange sind hinlang- 
lich bekannt und sind hier nur der Vollstandigkeit halber be- 
schrieben. Weiterhin sind bei dem in Figur 5 dargestellten Aus- 
ftihrungsbeispiel zwei diametral gegeniiberliegend angeordnete 
Flielikanalbohrungen 8 zur Erzeugung zweier Streifen 9 vorgese- 
hen. Im Obrigen sind bei dem in Figur 5 dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel dem ersten Ausfuhrungsbeispiel entsprechende Bau- 
teile mit gleichen Bezugszeichen versehen. 
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10 Extrusionskopf sowle Bactrusionsverfahren 

Bezuqszei.chenliste 

1 Extrusionskopf 

15 2 Gehause 

3a, c Ringkanale 

4 Dorn 

5 Diisenpilz 

6 Dusenmantel 
20 7 Ringspalt 

8 Flieiikanalbohrung 

9 Streifen 

10b, c auliere Schichten 

^ 10a Tragschicht 

25 11 Stromungsteiler 

12 Fortsatz 

13 Zusammenf lussstellen 

14 Ringkolben 

15 Ringspeicherraum 

30 
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10 Bxtruslonskopf sowie Bbctruslonsverfahren 

Paten tansprttche 




1. Extrusionskopf zur Herstellung eines schlauchf ormigen, 
15 mehrschichtigen Vorf ormlings aus erweichtem thermoplasti- 

schen Kunststoff mit wenigstens einem in Extrusionsrich- 
tung verlaufenden Sichtstreif en aus transluzentem Materi- 
al^ mit wenigstens zwei Zufuhrwegen fiir die Zufuhr von 
plastif iziertem Kunststoff von mehreren Extrudern zu einer 
20 Ringkanalanordnung, mit einem sich an die Ringkanalanord- 

nung gegebenenf alls unter Zwischenschaltung eines Ring- 
speicherraums anschlieBenden Ringspalt einer Ringspaltduse 
und mit wenigstens einer in die Ringkanalanordnung miinden- 
den FlieBkanalbohrung zur Einbringung des Sichtstreif ens, 
'r^25 dadurch gekennzeichnet, dass die Ringka- 

nalanordnung konzentrisch zueinander angeordnete Ringkana- 
le (3a, b, c) umfasst, die voneinander getrennte Flieliwege 
fiir die verschiedenen Schichten (10a, b, c) des Vorf orm- 
lings bilden, und dass die FlieBkanalbohrung (8) stromauf- 
30 warts des Ringspalts (7) und/oder eines Ringspeicherraums 

(15) im Bereich der Trennung der FlieBwege in den betref- 
fenden Ringkanal {3b) miindet. 



35 



2. 



Extrusionskopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , dass die FlieBkanalbohrung (8) tiber einen 
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Stromungsteiler (11) in den Ringkanal (3b) mundet. 

Ext rus ions kopf nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der StrSmungsteiler (11) in einem 
aufieren Ringkanal (3b) angeordnet ist und zwar derart, 
dass er eine vollstandige Aufteilung des diesen Ringkanal 
durchf lieJienden Extrudats in axialer Richtung bewirkt. 

Extrusionskopf nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die RingkanSle 
(3a, b, c) unitiittelbar in den Ringspalt (7) der Ringspalt- 
dtise miinden. 

Extrusionskopf nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass dem Ringspalt (7) 
ein Ringspeicherraum (15) vorgeschaltet ist und dass die 
Ringkanalanordnung als Teil eines Ringkolbens (14) ausge- 
bildet ist. 

Extrusionskopf nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Ringkanal- 
anordnung drei Ringkanale (3a, b, c) umfasst, namlich ei- 
nen inneren (3a) und zwei auBere (3b, c) , wobei die aulie- 
ren Ringkanale (3b, c) stromauf warts der Mundung des inne- 
ren Ringkanals (3a) in die Ringspaltdiise zusammengef uhrt 
sind. 

Verfahren zur Extrusion eines schlauchf ormigen, mehr- 
schichtigen Vorformlings aus erweichtem thermoplastischen 
Kunststoff mit wenigstens einem in Extrusionsrichtung ver- 
laufenden Streifen aus andersartigem Kunststoff, wobei in 
einem Extrusionskopf mehrere Schichten des Kunststoffs 
iiber einen Teil des Extrusionsweges konzentrisch zueinan- 
der uber voneinander getrennte FlieBwege gefiihrt warden 
und wobei der Streifen in eine auBere Schicht stromauf- 
warts der Zusammenf iihrung der coextrudierten Teilstrome 



eingespeist wird. 



Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet , dass als Streifen andersartigen Materials 
ein Sichtstreif en aus transluzentem Kunststoff eingespeist 
wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine innere Tragschicht 
(10a) und zwei auISere Deckschichten (10b, c) coextrudiert 
werden und dass der Streifen (9) so eingespeist wird, dass 
er nur die Deckschichten (10b, c) zumindest teilweise 
durchsetzt. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet , dass der Vorformling kontinu- 
ierlich extrudiert wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Vorformling diskontinu- 
ierlich extrudiert wird. 
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Zttsammanfassiinq 

Die Erfindung betrifft einen Extrusionskopf sowie ein Extrusi- 
onsverf ahren. Der Extrusionskopf (1) umfasst wenigstens zwei 
Zufuhrwege fur die Zufuhr von plastif iziertem Kunststoff von 
einem Oder mehreren Extrudern zu einer Ringkanalanordnung, ei- 
nen sich an die Ringkanalanordnung anschliefienden Ringspalt (7) 
einer Ringspaltduse und wenigstens eine in die Ringkanalanord- 
nung miindende FlieBkanalbohrung (8) zur Einbringung eines 
Sichtstreif ens . Der Extrusionskopf zeichnet sich dadurch aus, 
dass die Ringkanalanordnung konzentrisch zueinander angeordnete 
Ringkanale {3a^ b, c) umfasst, die voneinander getrennte FlieB- 
wege fiir die verschiedenen Schichten des Vorf ormlings bilden 
und dass die FlieBkanalbohrung (8) stromauf warts des Ringspal- 
tes (7) im Bereich der Trennung der FlieBwege in den betref fen- 
den Ringkanal (3b) miindet. (Figur 1) 
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